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Цели и описание документа

1

Методические указания (далее – МУ) разработаны автономной 

некоммерческой организацией «ФЕДЕРАЛЬНЫЙ ЦЕНТР КОМПЕТЕНЦИЙ В 

СФЕРЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ТРУДА»

МУ введены в действие приказом генерального директора автономной 

некоммерческой организации «ФЕДЕРАЛЬНЫЙ ЦЕНТР КОМПЕТЕНЦИЙ В 

СФЕРЕ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ТРУДА» от 26.04.2019 № 2019/1-057

Документ содержит описание типовых подходов к разработке карт материальных 

и информационных потоков в производственных процессах 

Пользователями данного документа являются сотрудники предприятия-участника 

национального проекта «Производительность труда и поддержка занятости», 

реализующие проекты по оптимизации потоков и процессов 

Для закрепления знаний рекомендуется пройти тренинг на производственной 

площадке «КАРТИРОВАНИЕ» .

Предложения и замечания к методике направлять на электронный адрес 

EKShustov@pptrf.ru

mailto:EKShustov@pptrf.ru
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Поток и процесс. Определения

3

Поток создания ценности – совокупность процессов преобразования сырья, материалов, 

информации в готовый продукт (изделие/ услугу), за который заказчик платит деньги 

предприятию

Склад 

ТМЦ
Цех 1

Цех 2

Цех 3

Цех 

сборки

Склад 

ГП

Поток 1

Поток 2

Границы картирования и оптимизации потока 

на предприятии «От склада до склада»

Процесс сборки

Процесс – серия отдельных операций 

(действий), посредством которых 

производится продукция, оформляется 

заказ или создается проект

ЗаказчикиПредприятие (производственное)Поставщики



Цели применения карт потоков и процессов

4

• Карта потока – это инструмент наглядного представления состояния материального и 

информационного потоков.

• На карте становятся видимыми факторы, увеличивающие время протекания процесса (ВПП) 

и незавершенное производство (НЗП).

• Картирование помогает понять всем участникам свою роль в общей картине

Что происходит при длительном ВПП:

1. Невозможность производить в сроки, требуемые клиентом – приводит к потере клиентов.

2. Увеличение запасов и как следствие:

• Ухудшение оборачиваемости денежных средств;

• Дополнительные расходы на обслуживание запасов (расходы на содержание складов, 

закупка тары, средства транспортировки, оплата труда кладовщиков и пр.)

• Увеличение времени между возникновением брака и его обнаружением, сложность 

обнаружения причины брака;

• Отсутствие визуализации несбалансированности потока по мощности/ 

производительности и вероятность перепроизводства и закупки избыточного 

оборудования и найма лишней рабочей силы. 

С помощью карты можно проводить оптимизацию потока / процесса
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Номер и название 

этапа

Описание 

основных шагов 

по выполнению 

этапа

Описание 

целевого 

результата

Иллюстрация 

целевого результата 

этапа

Описание 

дополнительных 

рекомендаций / 

пояснений

Описание цели 

выполнения этапа

Что необходимо сделать?

1. Изучите последовательность оптимизации потока с применением картирования.

2. Используйте слайды данных методических указаний для понимания, что необходимо сделать на 

каждом этапе картирования потока / процесса.

Описание методических указаний

• Для успешного картирования потока на каждом этапе необходимо выполнить мероприятия, которые 

указаны на слайде с описанием данного этапа.

• На слайде также содержатся рекомендации по выполнению этапов и описание целевого результата 

этапа, результаты представлены также в виде примеров и иллюстраций

Инструкция по применению методических указаний



Последовательность оптимизации потока с 
применением картирования

6

Формирование команды

Основные этапы оптимизации потока с применением картирования

Изобразить 

идеальное 

состояние

Изучить текущее 

состояние

Нанести проблемы 

на текущее 

состояние

Изобразить целевое 

состояние

Плановая 

реализация 

улучшений

Изучение материального и 

информационного потоков

Наглядное отображение 

задержек в материальном и 

информационном потоке 

(проблем)

Ликвидация проблем 

от конца потока к 

началу

7 10 11 12 13

Плановые результаты:

• Устранение факторов, увеличивающих ВПП.

• Производство «точно вовремя» (повышение уровня).

• Высвобождение оборотных средств, снижение себестоимости.

• Повышение навыков быстрого решения проблем

1 2 3 4 5

0

Э
т
а

п

№ - Номер слайда.

• Критически важно проводить работы по исследованию и оптимизации потока с участием 

представителей производственных процессов и процессов обеспечения потока (МТО, КТПП, 

планирование и др.)

• Необходимо исследовать потоки непосредственно на площадке, общаясь с участниками 

процессов и изучая все производимые ими действия.



Элемаш СТП
Центральный 

склад

Склад ц.52
Труба 16,6; 

16, 78 Труба 16,6

Отд.2 Хим.уч.

Отд.2

Хим.уч.
3-й 

пролет

Терм. 

участок

Отд.2
Хим.уч.

3-й 

пролет

Ячейка периферийная  861.01.009 

Ячейка  промежуточная 861.01.011

861.01.012

Ячейка центральная 

861.01.013

Обойма

861.01.016

Сухарь 

Отд.2 Хим.уч.

ОТК

ОТК
КПИ

Упаковка

Склад ц.85 Ц.55

Большие запасы 
(поток, склады, МВХ)

Производство по плану. 

Крупные отгрузки.
Невыровненность

Изучить текущее состояние 
1.1. Сбор информации о всем потоке

7

Для чего это нужно?

• Для сбора первичной информации о всех операциях

1

Основные шаги:

1. Определить основные переделы, которые проходит изделие от стадии заготовки до готовой продукции.

2. Пройти по потоку в обратном порядке: от последнего этапа к первому.

3. Отобразить на карте все потоки, включая запасные части, редкие детали.

4. Обозначить места слияний и разветвлений потоков, а также места скопления деталей.

5. Нанести первичную информацию о проблемах, которые были обнаружены в ходе изучения потока. 

ПРИМЕР РЕЗУЛЬТАТОВ

Результаты этапа:

▪ Составлена укрупненная карта потока .

▪ Определены проблемы, требующие уточнения при проведении детального картирования.

ВАЖНО! Все места хранения запасов изображаются «холмиками» без уточнения способа хранения



Результаты этапа:

▪ Получено минимальное время цикла, колебания показывают уровень стабильности операции.

Изучить текущее состояние 
1.2. Сбор информации о рабочих местах в 
потоке 

8

Для чего это нужно?

▪ Для сбора детальной информации об операциях в потоке.

1

Основные шаги:

1. Пройти по всем операциям в 

потоке по направлению от 

предыдущей операции к 

последующей.

2. Собранную информацию 

структурировать согласно 

примеру.

.

ПРИМЕР РЕЗУЛЬТАТОВ

ВАЖНО! 

• Увидеть все своими глазами. 

Информацию, получаемую 

от участников процесса 

проверять непосредственно 

в цехе.

• В потоке производства 

деталей длинного цикла 

изготовления можно вначале 

опираться на 

технологический процесс, 

проверяя его соблюдение в 

действительности.
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Изучить текущее состояние
1.3. Нанесение собранной информации на карту 

1

Для чего это нужно?

▪ Для фиксаций всей собранной информации о текущем состоянии потока с целью последующего анализа.

Основные шаги:

1. Указать поставщиков сырья и комплектующих, частоту поставок,  метод транспортировки, способ складирования материалов 
после поставки.

2. Нанести на карту оборудование/ рабочие места в потоке.

3. Обозначить границы участков.

4. Обозначить места и способы складирования НЗП на операциях и количество.

5. Обозначить способ и частоту перемещения деталей между рабочими местами.

6. Указать потребителей готовой продукции. Обозначить способ складирования готовой продукции, частоту и способы 
транспортировки ГП потребителям.

7. Провести расчет ВПП и нанести информацию на карту.

8. Нанести на карту информационный поток: поступление заказа от потребителей, размещение заказа на сырье и комплектующие, 
сигналы на запуск производства на операциях.

Результаты этапа:

▪ Информация о текущем состоянии зафиксирована в формате карты потока

ВАЖНО!

• Наносить оборудование, а не операции.

• Повторную обработку на одном и том же оборудовании обозначать пунктиром.

Символы, условные обозначения, используемые 

для составления карты потока, а также 

рекомендации по составлению карты приведены 

в приложении

ПРИМЕР РЕЗУЛЬТАТОВ

Формирование партии отмывки

Центр

склад

861.01.016
Сухарь 

861.01.040
Решетка дист.с сухарем

ОТДЕЛЕНИЕ 2
ХИМ УЧАСТОК (3 ПРОЛЕТ)

ХИМ УЧАСТОК 
(СЕВЕРНЫЙ 

ПРОЛЕТ)
ХИМ УЧАСТОК 

(СЕВЕРНЫЙ 
ПРОЛЕТ)

861.01.013
Обойма

861.01.012

1 раз в неделю
Склад 
ц.52

Элемаш

СТП

Puma №5
резка

Puma №6
резка

Установка
смазки

Установка 
сушки

Пресс 
ячейка 

перефер

Пресс

ячейка 
промежут

Aqua clean 
чист.

Стол сборки 
№1

Установка 
сварки №1

Установка

мойки 
Aqua clean 

большая

Установка

сушки 
Aqua clean 

большая

Пресс 
калибровка
ячейки поле

Стол слесар. 

ПТК
№2

Стол слесар. 

ПТК
№3

Стол слесар. 

ПТК
№4

Стол слесар. 
ПТК
№1

Установка

мойки Aqua 
clean 

большая

Стол ОТК 

Упаковка
Приемка 

ВПО ЗАЭС

Елочка

DECO №

резка
Вибромаши

на
Установка 

мойки черн.

Aqua clean 
чист.

МВХ

1К62
резка 

+
фаска

16К20
фаски

Пресс
пукли

1К62

вальцовка

Гильотина
резка

Верстак
слесарная

Пресс 
вырубка

Пресс 
вырубка

Верстак

слесарная

Установка 
мойки черн.

Установка 
сварки 

ячеки сух с 
решет.

861.01.040-01
Решетка дист.

ОТДЕЛЕНИЕ 2 ОТДЕЛЕНИЕ 2 ОТДЕЛЕНИЕ 2 ПОМЕЩЕНИЯ  ОТК, КПИ, УПАКОВКИ

Aqua clean 
чист.

Установка

сварки
сухаря со 

втулкой

Стол ОТК 

Установка
сушки 

Aqua clean 
большая

Цех 55

Мойка и сушка
1 раз в день

Грязн. Чист.

Калибровка 1 раз/день
с 6:30 до 8:00

1 раз/день1 раз/деньПресс 

калибровка
центр. яч.

ХИМ. УЧАСТОК  (3 ПРОЛЕТ) ТЕРМ. УЧАСТОК

Печь, работа по объему
1 садка= 840шт.

3 х 252шт. + 2 х 42шт.

Сварк.

1 раз/день

Отжиг.

1 раз/день
6:30

1 раз/день
6:30

Мойка и сушка
1 раз в день

Печь №1

Компле-
ктация

Установка 

мойки черн.

Установка 

мойки 
AQUA
черн.

Установка 

мойки 
AQUA

черн.

Труба 16,6

Установка
мойки Aqua 

clean 
большая

Установка
сушки 

Aqua clean 
большаяМВХ-15

Установка

мойки Aqua 
clean 

большая

Установка

сушки 
Aqua clean 

большая

Компле-
ктация

Стол ОТК 

Стол ОТК 

Стол ОТК 

Задание на 
производст
во

4

3
2

Задание на 
производство

Задание на 
производство

5
Задание на 
производство

6 Задание на производство

7 Задание на 
производство

Вибро-
машина

Установка 
мойки черн.

РЕМОНТ

План 
производства ТВС

Стол 
слесар. 

ПТК

Взвешива-
ние

Склад 

Склад 
ц.52

Склад 
ц.52

Ячейка периферийная  861.01.009 
Ячейка  промежуточная 861.01.011

Упаковка

Показатели потока 

  Декабрь 
2014 

Июль 
2015 

Декабрь 
2015 

ВПП, дни 25,2 15,7 14,1 

НЗП, ячейки 211 138 153 210 148 170 

НЗП, решетки 10 016 5 012 3 900 

 

1 раз в неделю

Труба 16,6

РЕМОНТ

Склад
цех 85

Труба. Метров:

 16,6

 16

 78
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Изобразить идеальное состояние2

Для чего это нужно?

▪ Для сбора детальной информации об операциях в потоке.

Основные шаги:

1. Изучить уровень технологического развития аналогичных производств в компании/группе компаний/отрасли. Идеальное состояние 
должно соответствовать наиболее высокому уровню технологического развития в группе компаний/отрасли.

2. Составить карту идеального состояния потока исходя из задачи: материальный и информационный потоки движутся без задержек.

Результаты этапа:

▪ Составлена карта потока идеального состояния

ВАЖНО! Опираться при разработке карты идеального состояния на основные принципы Точно вовремя:

• Тянуще-восполняющее производство;

• Выстраивание операций в поток и выпрямление потоков;

• Производство по времени такта ( синхронизация темпов производства и потребления).

При разработке идеального состояния необходимо также рассматривать аспекты улучшения работы с поставщиками и потребителями. Надо

стремиться к тому, чтобы интервалы между заказами были равные, а количество заказанной продукции между поставками было одно и тоже.



Формирование партии отмывки

Труба: Метров:

Ф16,6

Ф16

Ф78

Центр

склад

861.01.016
Сухарь 

861.01.040
Решетка дист.с сухарем

ОТДЕЛЕНИЕ 2
ХИМ УЧАСТОК (3 ПРОЛЕТ)

ХИМ УЧАСТОК 
(СЕВЕРНЫЙ 

ПРОЛЕТ)
ХИМ УЧАСТОК 

(СЕВЕРНЫЙ 
ПРОЛЕТ)

861.01.013
Обойма

861.01.012
Ячейка центральная 

1 раз в неделю
Склад 
ц.52

Элемаш

СТП

Puma №5
резка

Puma №6
резка

Установка
смазки

Установка 
сушки

Пресс 
ячейка 

перефер

Пресс

ячейка 
промежут

Aqua clean 
чист.

Стол сборки 
№1

Установка 
сварки №1

Установка

мойки Aqua 
clean 

большая

Установка

сушки 
Aqua clean 

большая

Пресс 
калибровка
ячейки поле

Стол слесар. 

ПТК
№2

Стол слесар. 

ПТК
№3

Стол слесар. 

ПТК
№4

Стол слесар. 
ПТК
№1

Установка

мойки Aqua 
clean 

большая

Стол ОТК 

Упаковка
Приемка 

ВПО ЗАЭС

Елочка

DECO №

резка
Вибромаши

на
Установка 

мойки черн.

Aqua clean 
чист.

МВХ

1К62
резка 

+
фаска

16К20
фаски

Пресс
пукли

1К62

вальцовка

Гильотина
резка

Верстак
слесарная

Пресс 
вырубка

Пресс 
вырубка

Верстак

слесарная

Установка 
мойки черн.

Установка 
сварки 

ячеки сух с 
решет.

861.01.040-01
Решетка дист.

ОТДЕЛЕНИЕ 2 ОТДЕЛЕНИЕ 2 ОТДЕЛЕНИЕ 2 ПОМЕЩЕНИЯ  ОТК, КПИ, УПАКОВКИ

Aqua clean 
чист.

Установка

сварки
сухаря со 

втулкой

Стол ОТК 

Установка
сушки 

Aqua clean 
большая

Цех 55

Мойка и сушка
1 раз в день

Грязн. Чист.

Калибровка 1 раз/день
с 6:30 до 8:00

1 раз/день1 раз/деньПресс 

калибровка
центр. яч.

ХИМ. УЧАСТОК  (3 ПРОЛЕТ) ТЕРМ. УЧАСТОК

Печь, работа по объему
1 садка= 840шт.

3 х 252шт. + 2 х 42шт.

Сварк.

1 раз/день

Отжиг.

1 раз/день
6:30

1 раз/день
6:30

Мойка и сушка
1 раз в день

Печь №1

Компле-
ктация

Установка 

мойки черн.

Установка 

мойки 
AQUA
черн.

Установка 

мойки 
AQUA

черн.

Труба 16,6

Установка
мойки Aqua 

clean 
большая

Установка
сушки 

Aqua clean 
большаяМВХ-15

Установка

мойки Aqua 
clean 

большая

Установка

сушки 
Aqua clean 

большая

Компле-
ктация

Стол ОТК 

Стол ОТК 

Стол ОТК 

Задание на 
производство432

Задание на 
производство

Задание на 
производство

5
Задание на 
производство

6
Задание на производство

7
Задание на 
производство

Вибро-
машина

Установка 
мойки черн.

РЕМОНТ

План 
производства ТВС

Стол 
слесар. 

ПТК

Взвешива-
ние

Склад 
ц.52

Склад 
ц.52

Склад 
ц.52

Ячейка периферийная  861.01.009 Ячейка  
промежуточная 861.01.011

Упаковка

Показатели потока 

  Декабрь 
2014 

Июль 
2015 

Декабрь 
2015 

ВПП, дни 25,2 15,7 14,1 

НЗП, ячейки 211 138 153 210 148 170 

НЗП, решетки 10 016 5 012 3 900 

 

1 раз в неделю

Труба 16,6

РЕМОНТ

Склад
цех 85

Результаты этапа:

▪ На карту потока текущего состояния нанесены проблемы, вызывающие задержки материального и 

информационного потока по сравнению с идеальным состоянием(движение потока без задержек).
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Нанести проблемы на текущее 
состояние

3

Основные шаги:
1. Сравните карты текущего и идеального состояния потока. 
2. Каждое различие данных карт необходимо описать в формате существующей проблемы.

3. Определите все проблемы в потоке без учета ограничений в ресурсах (временных, человеческих, финансовых и др.), требующихся 
для их решения.

4. Нанесите эти проблемы на карту потока текущего состояния. ПРИМЕР РЕЗУЛЬТАТОВ

ВАЖНО! Для формулировки проблемы опирайтесь на 7 видов потерь в производстве Перепроизводство, Лишние движения, 
Ненужная транспортировка, Излишние запасы, Избыточная обработка, Ожидание, Переделка/брак.
В первую очередь концентрируйтесь на тех проблемах, которые приводят к задержкам материального и информационного потоков, 
т.к. задержки в потоках ведут к возникновению запасов и увеличению себестоимости продукции.

Для чего это нужно?

• Для разработки мероприятий по сокращению разрывов между идеальным и текущим состоянием потока

Лишние хранение и 

транспортировка 

материалов

6
Критичное 

оборудование в 

ремонте (лишние 

перемещения)

5

Работа большими 

партиями (запуск 

установки 1 раз в день)

4

Отсутствие потока 

единичных изделий, 

работа большими 

партиями

3

Лишние хранение, 

неритмичная поставка 

решеток

2

Выталкивающая 

система производства, 

работа по плану

1

Время не определено

Поставки неритмичные



Результаты этапа:

▪ Установлено и документально зафиксировано целевое состояние потока

▪ Определены мероприятия по оптимизации потока

Изобразить целевое состояние4

Основные шаги:
1. Проведите анализ проблем, выявленных на  этапе 3.
2. Определите проблемы, которые можно решить к определенному сроку с учетом имеющихся ограничений в ресурсах.

3. Разработайте целевое состояние потока, в котором проблемы, определенные в п.2 текущего этапа, будут решены.

Для чего это нужно?

• Для установления целей, которые необходимо достичь, и фиксации задач по оптимизации потока
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ВАЖНО! Если целевое состояние совпадает с идеальным, значит идеальное состояние было разработано недостаточно 

качественно.

При установлении целевого состояния важно руководствоваться принципами Точно вовремя, приведенными на этапе 2.

ВАЖНО! Проявить волю и ответственность руководителям, в зоне ответственности которых находится решение всех проблем, 

выявленных на этапе 3. Руководству необходимо понимать, что если идти на компромиссы, уровень Точно вовремя никогда не 

повысится. С учетом имеющихся ресурсов для решения проблем, можно предусмотреть несколько этапов решения проблем 

для достижения идеального состояния.

Запуск Запуск

Труба: Метров:

ф16,6 1380  "Выравнивание загрузки равномерно по дню"

ф16 2306

ф78 668 Вытягивание

Запуск

б/с 42

Запуск

По 1-му ТП Формирование партии отмывки

Ящик запуска

861.01.016
Сухарь 

861.01.040
Решетка дист.с сухарем

861.01.013
Обойма

861.01.012
Ячейка центральная 

3 раза в неделю
(Пон, Ср, Пят)

Центр

склад

Склад 
ц.52

Элемаш

СТП

Puma №5
резка

Puma №6
резка

Установка
смазки

Установка 
сушки

Пресс 
ячейка 

перефер

Пресс
ячейка 

промежут

Установка 
мойки 
AQUA
черн.

Установка 
мойки 
AQUA
чист.

Стол сборки 
№1

Установка 
сварки №1

Установка
мойки Aqua 

clean 
большая

Установка
сушки 

Aqua clean 
большая

Пресс 
калибровка

ячейки 
центр. и 

Стол слесар. 
ПТК

Установка
мойки 

Aqua clean 
большая

Упаковка

2 раза в день
09:00 и 13:00

Елочка

DECO №
резка

Вибромаши
на

Установка 
мойки 
черн.

Aqua clean 
чист.

МВХ

1К62
резка 

+
фаска

16К20
фаски

Пресс
пукли

1К62
вальцовка

Гильотина
резка

Верстак
слесарная

Пресс 
вырубка

Пресс 
вырубка

Верстак
слесарная

Установка 
мойки 
черн.

Установка 
сварки 

ячеки сух с 
решет.

861.01.040-01
Решетка дист.

Aqua clean 
чист.

Установка
сварки

сухаря со 
втулкой

Стол ОТК 

Установка
сушки 

Aqua clean 
большая

б/с 42

пол 150

Цех 55

Страховой запас

60 →42 комплекта

МВХ-55-1

9+1

9+19+1

МВХ-1МВХ-4МВХ-5

Мойка и сушка

4 раза в день

б/с 42

Грязн. Чист.

4 раза/день

МВХ-6

сух 42

МВХ-8МВХ-9

МВХ-10

б/с 42

сух 42

Печь, работа по объему

1 садка= 840шт.
3 х 252шт. + 2 х 42шт.

Сварк.

4 раза/день

Отжиг.

1 раз/день

6:30

1 раз/день

6:30

сух 42

6 раз/день6 раз/день

Мойка и сушка

1 раз в день

Печь №1

МВХ-4-1МВХ-5-1

МВХ-11

Компле-
ктация

МВХ-12

Установка 
мойки 
AQUA
черн.

МВХ-13

пер.
1500

МВХ-14

Труба 011 Труба 009

Труба 16,6

Страховой запас

Установка
мойки Aqua 

clean 
большая

Установка
сушки 

Aqua clean 
большаяМВХ-15

Установка
мойки Aqua 

clean 
большая

Установка
сушки 

Aqua clean 
большая

Компле-
ктация

МВХ-12

МВХ-12

МВХ-12

Вибро-
машина

ОТДЕЛЕНИЕ 2 ХИМ УЧАСТОК (3 ПРОЛЕТ)ОТДЕЛЕНИЕ 2 ХИМ. УЧАСТОК  (3 ПРОЛЕТ) ТЕРМ. УЧАСТОК ПРОМЕЖУТ. СКЛАД

обойма
300

Ячейка
центр.

Сухарь

Стол 
слесар. 

ПТК

ОТК
10 %  

выборка

Надзор
ВПО ЗАЭС

009
1500

011
1500

пер.
1500

пол.
1500

009
1500

011
1500

Взвешива-
ние

Тарный канбан.

Запуск по потребности
(прим. 1 раз в день)

Ячейка периферийная  861.01.009 Ячейка  
промежуточная 861.01.011

Склад 
ц.52

Склад 
ц.52

Склад 
ц.52

Среднемесячная 
потребность в 
решетках

сух 42

ОТК
10 %  

выборка

Целевое направление - снижение ВПП

1
3

45

6
7

Мероприятия для решения проблем потока (реализация до декабря 2015 года)

- Повышение частоты траснпортировки решеток в цех 55 (с 1 до 2-х раз в день).

- Снижение страхового запаса с 5 до 3-х дней производства.

- Снижение кол-ва перекладываний и перетариваний решеток

(переход на прямоугольные наколки,  внедрение новой пластиковой тары).

- Встраивание контроля ВПО ЗАЭС в поток без остановки процесса производства.

- Встраивание контроля ОТК в поток без остановки процесса производства.

- Упрощение потока - уменьшение кол-ва плечей и видов карт Канбан.

- Производство решеток комплектами под ТВС (36 б/сух +2 сух на одной наколке).

- Снижение кол-ва дефектов решеток внутри потока на 5% (на операциях ток., штамп., резка, слес.)

1

2

3

4

5

6

7

8

8
*по операциям (токарная, 
штамповка, сварка, слесарная)

2
ПОМЕЩЕНИЕ УПАКОВКИ

Показатели потока 

 
Декабрь 

2014 
Июль 
2015 

Октябрь 
2015 

Декабрь  
2015 

ВПП,  

дни 
25,8 15,6 14,1 13,3 

НЗП, 
ячейки 

211 138 153 210 146 670 146 670 

НЗП, 
решетки 

10 560 5 012 4 010 3 340 
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Плановая реализация улучшений
5.1 Разработка плана мероприятий по 
оптимизации потока

5

Основные шаги:
1. На основе целевого состояния и решений, 

выработанных на этапе 4, составьте план 
мероприятий.

2. При составлении плана придерживайтесь 
следующих рекомендаций:

– для каждого мероприятия должны быть 
запланированы дата начала и окончания;

– длительность каждого мероприятия не 
должна превышать 2-х недель, при 
превышении необходимо детализировать 
задачу;

– для каждого мероприятия должен быть 
определен ответственный за выполнение. 
Если ответственных несколько, то 
ответственный за общий результат 
указывается первым в списке.

– для каждого мероприятия необходимо 
предусмотреть поле «Статус» и поле 
«Примечание» (второе заполняется при 
отклонениях факта от плана).

3. Проверьте, что в плане предусмотрено:
– закрепление изменений в стандартах/ 

нормативах
– информирование/обучение участников 

процесса 

4. Определите периодичность контроля 
выполнения плана мероприятий. 
Рекомендуется периодичность не реже 1 
раза в неделю.

5. Согласуйте и утвердите план мероприятий в 
установленном порядке.

- Контроль плана на текущую дату

(например при помощи подвижной нити на 

стенде)

При необходимости план мероприятий может 

дополняться/ актуализироваться по мере 

оптимизации потока

Результаты этапа:

▪ План мероприятий разработан, согласован с ответственными и заинтересованными лицами и утверждён..

▪ Все заинтересованные лица проинформированы о запланированных изменениях в потоке.

ПРИМЕР РЕЗУЛЬТАТОВ (ФРАГМЕНТ)

Для чего это нужно?

▪ Для составления единого перечня мероприятий, определения их взаимосвязи и влияния на достижения целевого 

состояния, установления сроков и ответственных за реализацию.



Идеальное 

состояние

Текущее 

состояние

14

Заключение

Когда мы на месте, глядя на реальное состояние дел (принцип «гэнти гэмбуцу»), 

рисуем материальные и информационные потоки, мы осознаем, где существуют 

места задержек материалов и информации, другими словами – слабые места 

нашего рабочего процесса

Воля ответственных 

руководителей и рабочих 

побороть трудности и 

ограничения 

Стремление в 

последовательной 

деятельности

(в соответствии с 

планом)

Производство без 

застоев, по низкой 

себестоимости

•Основное положение и принцип: предпосылкой является выравнивание производства. 

Основываясь на нем, налаживается тянущая система, операции выстраиваются в поток, 

производство идет в соответствии с нужным объемом и по времени такта.

Материальные ценности, продвигаясь по потоку, приобретают добавочную стоимость



Термин Обозначение Расшифровка или пояснение

Условные обозначения(1/2)
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1. Здание завода/цеха

2. Склад
Промежуточные пункты (например, логистические центры),

которые не осуществляют производство

3. Оборудование 

или рабочее место

Используется для обозначения производственных операций,

включая операции приемки, сбора заказа, отгрузки. При рисовании

материальных и информационных потоков нет необходимости

рисовать реальную форму станков, однако нужно четко отразить,

одна это единица оборудования или две, или два потока идут

через одну операцию

4. Материальный 

поток

Указывается относительно мест, где передвижение материалов

обеспечивается не рабочими производственной линии, а другими

лицами (транспортировщиками, рабочими, не занятыми на линии и

т.д.)

5. Информационный 

поток

• Указания

• Канбан

• Другое

Соединяет место, где информация появляется, с местом, где она

используется

Информация о начале (запуске) и объеме производства.

Использование канбана «вытягивания» и канбана «запуска»
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Условные обозначения(2/2)

Термин Обозначение Расшифровка или пояснение

6. Супермаркет

Место хранения готовой продукции (заготовок) по каждой единице

номенклатуры, отвечающее следующим требованиям:

1.Определено место и количество для каждой номенклатуры

2.Организован принцип FIFO

3.Есть восполняющая система

7. Складирование в 

порядке очередности

В отличие от супермаркета, место, где изделия складываются

строго в порядке запуска их в производства. Не разделено по

номенклатуре, но выстроено в порядке очередности.

8. Временное место Изображает место складирования, не отвечающее

вышеприведенным описаниям. Просто место скопления МЦ без

каких-либо правил или порядка складирования..

9. Транспортировка 

грузовиком

10. Перемещение 

краном

11. Транспортировка 

на тележке

12. Перемещение 

вручную
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Условные обозначения (2/2)

Термин Обозначение Расшифровка или пояснение

13. Пост 

выравнивания

Изображает процесс выравнивания информации для

осуществления вытягивания или начала производства на каждой

производственной линии.

14. Пост 

формирования 

партии

Изображает систему, где количество положенных канбанов

достигает определенной отметки, и начинается производство

изделий в соответствующем количестве канбанов.

15. Пост сбора 

канбанов
Изображает ящик, где временно скапливаются вынутые канбаны

«вытягивания» и канбаны «начала производства» (вписывается

так же установленное время и частота выемки)

16. Склиз для 

канбанов
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Рекомендации по составлению карты. На 
что необходимо обратить внимание.

1. Указываются оборудование/ рабочие места, а не операции, чтобы зафиксировать слияние и разделение 

потока.

2. Стрелкой указывается перемещение материалов в потоке. Необходимо изобразить способ транспортировки 

и частоту (если установлена) . Пунктирной стрелкой указывается движение информации.

3. Указываются границы участков, помещений, зон. Также рекомендуется проанализировать перемещение 

материалов в производстве (построить диаграмму спагетти).

4. Повторная обработка на оборудовании/ рабочем месте показывается пунктиром, чтобы зафиксировать 

возврат материалов на то же оборудование/ рабочее место.

5. На карте отображаются все места пролеживания продукции, в т.ч. на рабочем месте, если обработка 

происходит поштучно, а транспортировка – партией

6. ВПП по всему потоку можно рассчитать по формуле: ВПП =
Сумма запасов в потоке

Суточная потребность в продукции


